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Die Erf indung betrif ft einen Mcdul gemaB dem Oberbegrif f des 
Patentanspruches IB^ine Anordnung gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruches 

Die Erf indung liegt auf dem Gebiet der Materialbearbeitung. Bislang 
wurden insbesondere zur Bearbeitung von Materialien Oder WerkstGcken 
geringerer Oicke. wie z.B. Platten. Streifen. Profilen und insbesondere 
Bandern aus Metall. Kunststoff od.dgl.. eine Reihe von hintereinander auf 
gemeinsamen Grundplatten festmontierten Werkzeugen verwendet. . 

Diese Festwerkzeuge sind fur die Fertigong dif ferierender Werkstucke 
nicht gut geeignet bzw. nur durch aufwendiges Umrusten zur Fertigung 
von voneina.nder unterschiedlichen Werkstucken verwendbar. 

Flexible Bearbeitungssysteme, wie z.B. Stanzzentren u.dgl.. setzen 
die einzelnen Werkzeuge entweder zeitlich nacheinander an einer Stanzposition 
ein Oder ordnen die Einzelwerkzeug in Ablauffolge hintereinander an. wobex 
immer nur ein Werkzeug oder die in einer Station befindlichen Werkzeuge 
unabhangig voneinander unter Steuerung eines Rechners agieren. Eine Folge von 
Bearbeitungsvorgangen ist nicht immer in gewunschten Zeitspannen durchfuhrbar, 
insbesondere aufgrund der nicht raschen Auswechselbarkeit von Werkzeugen bzw. 
zu langsanier Positionierbarkeit wahrend der Bearbeitung. 

Die Fertigung von Stanz- und Biegeteilen aus Feinblech ist in vielen 
Bereichen des " Gewerbes und der Industrie ein wesentlicher- Bestandteil des 
Herstellungsprozesses von Halb- oder Fertigprodukten . die Anforderungen an die 
Werkzeuge und Arbeitsmaschinen reichen von kostengunstigster Herstellung von 
Einzelstucken bis zu CIM-integrierbaren Fertigungssystemen mit hochstmoglicher 
Produktivitat. Gelost wurdan diese Anforderungen bis jetzt einerseits mit 
CNC-gesteuerten Blechbearbeitungszentren , welche mit einer gewissen Anzahl 
automatisch wechselbarer Stanzwerkzeuge oder mit Laser- bzw. 
Wasserstrahlschneidtechnik die Werkstucke in einer vorher zugeschnittenen 
Blechtafel bearbeiten und austrennen. 

Will man diese Systeme fur die Fertigung mittlerer bis hoherer 
Stuckzahlen einsetzen. werden zusatzliche, sehr hohe Maschineninvestitionen 
wie Ladeportalsysteme und Palettierungseinheiten erf orderlich . Die 
Fertigungszeiten pro Werkstuck konnen jedoch nicht reduziert werden. Die Folge 
ist, daB die Gesamtkosten pro Werkstuck urn die notwendigen 
Automatisierungskosten zusatzlich steigen. 

Andererseits werden fur Werkstucke mit hoheren Stuckzahlen 
kostenintensive Festwerkzeuge (Folgeverbundwerkzeuge) auf Pressen mxt 
Bandzufuhranlagen eingesetzt. Bei dieser Fertigungsmethode wird zwar hohe 
Produktivitat, jedoch auf Kosten der Flexibilitat , erreicht. Anderungen des 
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Werkstuckes sind nicht oder nur mit hohen Kosten moglich. bei Nichterreichen 
der kalkulatorisch zugrunde gelegten Stuckzahlen kann die Kostendeckung der 
Werkzeuginvestition nicht erreicht vverden. 

Eine spezielle Zielsetzung der Erfindung ist es somit. die 
Vorteile der CNC-Blechbearbeitungszentren. mit Rationalitat des 

kontinuisrlichen Arbeitens zu verbinden. 

ErfindungsgemaB werden diase Ziele bei einer Anordnung der eingangs 
genannten. Art durch die im Kennzeichen des Patentanspruches 1 angefOhrten 
Merkmale erreicht. Ein Modul der eingangs genannten. Art ist durch die xn, 
Kennzeichen des Patentanspruches 18 angefOhrten Merkmale gekennzeichnet . 

Mit der erf indungsgemaBen Anordnung 

ist es moglich. eine Vielzahl von verschiedenen Materialien aus 
Metall. Kunststoff. Holz. Karton od.dgl.. die in Flatten-. Streifen-. Profil- 
und insbesondere in Bandform vorliegen, zu bearbeiten. 

Es konnen verschiedenste Telle z.B. fur die Autoindustrxe, dxe 
Hausgerateindustrie. Kommunikations- und Elektronikindustrie . aen 
Sanitarinstallationsbereich usw. rasch und einfach sowohl in groBerer als auch 
sehr klainer Serie. bei gleichzeitiger Variation des Werkstuckes .n 
verschiedenen Anfo rderungsformen, gefertigt werden. Erf indungsgemaB xst es 
moglich, aufgrund der vorgesehenen Verstellbarkeit der Module mit einem oder 
mehreren Werkzeugen pro Modul oder mit mehreren Modulen und den darxn 
befindlichen Werkzeugen bzw. Bearbeitungseinheiten gleichzeitig ge- 
wunschte Bearbeitungsvorgange am Material vorzunehmen. Da die vorgesehenen 
Antriebe. insbesondere Pressen mit bis zu mehreren 100 Huben/min. arbeiten und 
pro Hub ein Bearbeitungszyklus- mit jeweils wechselnden Werkzeugen und/oder Be- 
arbeitungseinheiten Oder auch mehreren Werkzeugen bzw. Bearbeitungseinheiten 
zugleich erfolgt. ist eine rasche. flexible. genaue und jederzext 
reproduzierbare Bearbeitung moglich. 

Ausgehend von einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist sine mechanxsche 
Exzenterpresse und eine damit verbundene Bandzuf uhranlage vorgesehen. Mxt der 
neuentwickelten Anlage kann sowohl reiner CNC-Stanzbetrieb mit einer nur durch 
die GroBe des Pressentisches begrenzten Anzahl von Werkzeugen gefahren werden 
(ein Pressenhub pro Arbeitsgang im Werkstuck) . als auch durch entsprechende 
Anordnung das Prinzip des Folgewerkzeuges (ein Pressenhub pro Werkstuck) ver- 
wirklicht werden. Erreicht wird dieser umfassende Produktionsvortexl durch dxe 
Anordnurfg der Werkzeuge und/oder Bearbeitungseinheiten tragende Module mxt 
integrierter CNC-Positionierachse , 



Das Band-. Oder Prof ilmaterial (= Werkstuck) wird durch einsn CNC-gesteuerten 
Walzen- oder Zangenvorschub in Langsrichtung positioniert . wahrend das (die) 
nachste(n) ben6tigte(n) Modul(e) und/oder Bearbeitungseinheiten quer und/oder 
langs dazu durch die CNC-Werkzeugachsen bewegt wird (werden). Gleichzeitig 
werden in diesen Modulen ein oder mehrere der Werkzeugeinsatze durch eine 
gesteuerte Aktivierungseinheit. z.B. ein Schiebersystem aktiviert. d.h. fur 
die Bearbeitungsoperation vorbereitet. 

Der Positioniervorgang erfolgt direkt von einer Bearbeitungsposition zur 
nachsten. der gleichzeitig erfolgende Werkzeug- bzw. Bearbeitungs- 
einheitwechselvorgang verursacht keine zusatzlichen Verfahrwege oder 
Unterbrechungen der Bearbeitungsfolge. 

Dieser Vorgang wiederholt sich bei jedem Hub des in, Dauerlauf 
bef indlichen Antriebes (Presse) . 

Die verarbeitfaaren Bandbreiten werden nun durch die Breite des 
Werkzeugsatzes bestimmt. wobei in einen, Modultrager zwei Module gegenuber zum 
Einsatz gebracht werden konnen. Dies beinhaltet den Vorteil. brextere 
Werkstucke an beiden Langsseiten zugleich bearbeiten zu konnen. was zur 
deutlichen Senkung der Durchlaufzeiten fuhrt. Durch Zufuhren von zwei Bandern. 
Streifen oder Profilen nebeneinander konnen bei jedem Hub zwei Werkstucke 
parallel, bzw. Spiegelbildteile gefertigt werden. 

Durch den modularen Aufbau mit Bearbeitungseinheiten konnen auch 
andere Bearbeitungstechniken wie Laserschneiden, Wasserstrahlschneiden 
Punktschweiften, FOgeoperationen mit Teilzufuhrung usw. in den Fertigungsablauf 
integriert werden. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind der folgenden 
Beschreibung. den Patentanspruchen und den Zeichnungen zu entnehmen. 

Es zeigen Fig.l eine schematische Ansicht einer Bearbeitungsanordnung . 
Fig 2 2a 2b 2c 3 und 4 eine erf indungsgemaBe Anordnung in Draufsicht bzw. 
in Se'itenansicht in offener und in geschlossener Stellung. Fig.5.6 zeigen 
schematische Schnittansichten eines erfindungsgemaBen Moduls. Fxg. zexgt 
schematisch ein Antriebssche.a. Fig. 8 bis 11 und Ha zeigen Oetailansxchten 
eines Moduls bzw. dessen Kopfplatte. Fig. 12 und 13 zeigen sche.atxsche 
Schnitte einer bevorzugten Ausfuhrungsfor. eines Moduls. Fig. 14 bis 17 zexgen 
eine spezielle Ausfuhrungsforn, von Modulen mit verdrehbaren Werkzeugen. Fxg^ 
18 und 26 zeigen Detailansichten einer Fuhrungsbahn fur einen Modul. Fxg. 
zeigt einen schematischen Schnitt durch die Antriebseinrichtung 
erfindungsgemaGen Modul. Fig.20 zeigt einen Schneidmodul und Fxg.21 bxs 
zeigen in. Detail verschiedene Ausfuhrungsformen von Aktivierungsexnhexten 
Fig. 26 eine obere Fuhrungsbahn. Fig. 27 bis 29 eine spezielle Fuhrungsplatte 
und Fig. 30 und 31 verschiedene von einem Modul getragene Be- 
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arbeitungseinhsiten . 

Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau einer erf indungsgemaBen 
Bearbeitungsanordnung mit der insbesondere spanlose Bearbeitungsvorgange 

vorgenommen werden konnen. 

Von einer Haspel 1 wird band- bzw. streifenformiges Material 3 
abgewickelt und durch eine Bandrichtmaschine. 2 gefuhrt. in der mit 
entsprechend angeordneten Walzen 66 eine Ausrichtung des zu bearbeitenden 
Materials 3 erfolgen kann. Uber Rollenkorbe 65 wird eine Schleife 4 aus 
Material 3 gebildet. Das Material 3 wird von einer Vorschubeinheit 6 mit 
entsprechenden Vorschubwalzen 67 durch eine Zentriereinheit 8 gefuhrt, welche 
das Material 3 fur den nachfolgenden Bearbeitungsvorgang in Bezug auf eine 
bestimmte Langsrichtung der Anordnung festlegt, sodaB das Material 3 seitlich 
und bezuglich seiner Fortbewegung definiert ist. Das Material 3 wird sodann 
der Presse 5 zufuhrt. die einen Pressentisch 7 und einen Pressenstossel 8 
besitzt. welch letzterer von dem Pressenantrieb 10 angetrieben entsprechende 
Hubzyklen vollfuhrt. Anstelle des Antriebes mit einer oszillierenden Presse 
kann auch eine hydraulische Einheit den Pressenstossel Oder entsprechende 
Antriebsplatten 8 fur einen oder mehrere Module bzw. Bearbeitungseinheit (en) 
betatigen. Auch andere mechanisch entsprechende Hub- bzw. Taktzahlen 
erreichende Antriebe fur die Antriebsplatte(n) . z.B. Nockenwellen . sind 
einsetzbar. Anstelle der dargestellten Zufuhreinrichtung kann jede andere 
Zufuhreinrichtung eingesetzt werden. insbesondere dann. wenn anstelle von 
bandformigem Material. Materialplatten zugefuhrt werden. Wesentlich ist, daB 
zu gegebenen Zeiten das Material 3 von der Vorschubeinrichtung G in das Innere 
der Presse 5 mit definiertem Vorschub gefordert wird. Diesbezugliche 
Moglichkeiten sind dem Fachmann bekannt. 

Eine Steuereinheit 64, insbesondere ein Rechner, ist mit der 
Bandrichtmaschine 2, der Vorschubeinheit 6, allenfalls der Zentriereinheit 9 
und dem vorgesehenen Antrieb bzw. dem Pressenantrieb 10 zur Steuerung und 
Uberwachung verbunden. sodaB diese Bewegungen programmgesteuert und 
aufeinander abgestimmt verlaufen konnen. 

Im Einbauraum zwischen dem Pressenstossel 8 und dem Pressentisch 7 ist 
eine Anzahl von erf indungsgemaBen Modulen 13,14 eingesetzt. wozu 
insbesondere auf Fig. 2 bis 4 verwiesen wird. Wenn im folgenden auf eine 
Presse als besonders vorteilhafter Antrieb bezug genommen wird. so ist dies 
nicht einschrankend. da alle anderen. eine Betatigung der Module erlaubenden 
Antriebe auch prinzipiell einsetzbar sind. 

Fig. 3 zeigt eine auf dem Pressentisch 7 angeordnete gegebenenfalls daran 
befestigte Besisplatte 15. auf der mit Fuhrungsteilen 29. z.B. T-Steinen. ein 
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unterer f-todultrager 16 in Weiterbevyegungrichtung 12 des iMateriales 3 
verschiebbar bzv/. positionierbar gelagert ist. Prinzipiell konnte der untere 
Modultrager 16 auch direkt auf dem Pressentisch 7 montiert: werden. wodurch 
jedoch der Prazisionsauf bau der erf indungsgemaBen Anlage leiden konnte. Das 
Einiustieren des Modultragers 16 in Weiterbewegungsrichtung 12 ist von 
Vorteil, um verschiedene Bearbeitungsstellungen rasch auswahlen zu konnen. 
Jeder Modultrager 16 tragt einen oder eine Anzahl von Modulen 13,14. 

Die Basisplatte 15 tragt vorzugsweise auswechselbare Steckleisten 25. 
die zur Festlegung und Lagedef inition der unteren Modultrager 16 in 
Weiterbewegungsrichtung 12 des Materiales 3 durch die Anordnung dienen, so- 
ferne die Modultrager 16 nicht mittels Antriebseinheiten 96 (Fig. 2b) in 
Weiterbewegungsrichtung 12 von der Steuereinrichtung 64 gesteuert verfahrbar 
bzw. verstellbar sind. Dazu konnen in Ausnehmungen 68 der Steckleisten 25 
Stifte 34 eingesetzt werden, die in entsprechende Trager 26 eingesteckt 
werden. welche urn eine Schwenkachse 56 (Fig. 19) am unteren Modultrager 16 
verschwenkbar gelagert sind. Es konnte aber auch eine anders aufgebaute. 
Ibsbare kraft- oder f ormschlussige Verbindungseinrichtung der Basisplatte 15 
und/oder der Steckleiste 25 mit dem Trager 26 und/oder dem unteren 
Modultrager 16 vorgesehen sein. 

Der untere Modultrager 16 tragt eine Fuhrungsbahn 28, auf der 
eine oder zwei Grundplatte (n) 17 quer zur Weiterbewegungsrichtung 12 hin 
und herbewegbar gelagert ist (sind). Die Fuhrungsbahn 28 kann z.B. ein auf 
dem unteren Modultrager 16 ausgebildetes bzw. von diesem getragenes. die 
Grundplatte 17 bzw. eine Fuhrung derselben C-formig umgreifendes Profil 
sein, urn der Grundplatte 17 entsprechende Fuhrung zu bieten. Mit 
entsprechenden Kupplungseinheiten 57, 57' (Fig. 19) kann an die Grund- 
platte (n) 17 (jeweils) eine Antriebseinrichtung 27 angekoppelt werden, die 
von dem Trager 26 und/oder dem unteren Modultrager 16 getragen ist. Diese 
Antriebseinrichtung 27 bewirkt unter Steuerung der Steuereinrichtung 64 ein 
gesteuertes Positionieren bzw. eine gesteuerte Hin- und Herbewegung der 
Grundplatte (n) 17 auf dem unteren Modultrager 16, urn wie spater beschrieben, 
Werkzeuge 30 und/oder Bearbeitungseinheiten 113 in entsprechende Posititonen 
quer oder gegebenenf alls schrag zur Weiterbewegungsrichtung 12 des zu 
bearbeitenden Materials 3 zu verstellen. Die Grundplatte 17 bzw. die Module 
13,14 konnen quer oder schrag zur Weiterbewegungsrichtung 12 des Materials 3 
bewegt werden . 

Fig. 3 stellt ein Modul 13 in geoffneter Stellung dar. Auf der 
Grundplatte 17 und der Kopfplatte 22 sind Saulenfuhrungen 18 angeordnet bzw. 
auf der Grundplatte 17 befestigt, auf denen eine Fuhrungsplatte 20 
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verschiebbar geiagert ist, die mit der Kopfplatte 22 durch Federeinheiten 
und mit in der Kopfplatte 22 verschiebbar gelsgerten Distanzbolzen 40 
verbunden ist. Mit der Kopfplatte 22 ist eine Halteplatte 19 fest verbunden. 
Die Kopfplatte 22 Oder die Halteplatte 19 Oder die Fuhrungsplatte 20 tragen 
bzw. nehmen die Werkzeuge 30 auf. 

Die Saulenfuhrung 18 umfalit Fuhrungssaulen , die entweder in der 
Grundplatte 17, in der Fuhrungsplatte 20 oder bevorzugt in der Kopfplatte 22 
fest eingebaut sind. Die relativ zur Saule sich bewegenden Bauteile sind mit 
Fuhrungsbuchsen ausgestattet . Die Fuhrungsplatte 20 kann unter Einhaltung 
eines ^Spaltes zum DurchlaB des Materiales 3 auch fest und lagegesichert mit 
der Grundplatte 17 oder der Matrize 21 verbunden sein. 

Die Kopfplatte 22 ist in einer Fuhrungsbahn 28' auf deiri oberen 
Modultrager 23 quer zur Weiterbewegungsrichtung 12 des zu bearbeitenden 
Materiales 3 f ormschlussig verschiebbar gefuhrt. Oiese Verschiebebewegung 
erfolgt aufgrund der bereits beschriebenen. gesteuerten Hiri- und Herbewegung 
der Grundplatte 17, welche uber die Saulenfuhrung 18 die Kopfplatte 22 
mitnidunt. Der obere Modultrager 23 ist auf Fuhrungsteilen 29' in 
Weiterbewegungsrichtung 12 auf einer Gestellplatte 24 oder direkt am 
PressenstoBel 8 verschiebbar geiagert. um Verstellbewegungen oder 
Ausgleichsbewegungen des Modules 13,14 in Langsrichtung der Anordnung 
zuzulassen. 

Ourch die f ormschlussige Verbindung der Kopfplatte 22 uber die 
Fuhrungsbahn 28' am oberen Modultrager 23 und die ebenfalls f ormschlussige 
Verbindung des oberen Modultragers 23 uber die Fuhrungsteile 29' mit der 
Gestellplatte 24, welche mit dem PressenstoBel 8 wiederum f ormschlussig 
verbunden ist, werden die Kopfplatte 22 und alle damit zusammenhangenden 
Telle wie Saulenfuhrung 18. Halteplatte 19, Fuhrungsplatte 20, 
Fuhrungsaufsatz 70 und VIerkzeuge 30 synchron mit dem PressenstoBel 8 oder 
einem anderen Antrieb bewegt. 

Die Basisplatte 15 und die Gestellkopf platte 24 konnen mit dem 
•Pressentisch 7 bzw. mit dem Pressenstossal 8 bewegungsmaBig fest verbunden 
sein und auch nur in die Presse eingesetzt und verschiebungsgesichert sein. 
Wesentlich ist es, daS die unteren Modultrager 16 der einzelnen Module 13, 
14 in Bezug auf die Vorschubeinheit 6 lage- bzw. abstandsmaBig festgelegt 
sind und wahrend der Bearbeitungsvorgange eine Anderung dieses Abstandes 
unterbleibt. Dies kann z.B. dann leicht verwirklicht werden, wenn die Vor- 
schubeinheit 6 auf der Basisplatte 15 angeordnet oder mit dieser fest 
verbunden ist . 

Fig. 4 zeigt die in Fig. 3 in Offenstellung dargestellte Anordnung in 
geschlossener Stellung, in der in die Matrize 21 mit ihren Matrizenof fnungen 



42 (rig. 6) die im Fuhrungsauf satz 70 der Fuhrungsplatte 20 gefuhrten 
Werkzeuge 30 eintreten oder aufsetzen. 

Fig, 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf die 
erfindungsgemaOe Anordnung. Das durch die Zentriereinheit 9 zugefuhrte 
Material 3 wird durch funf nebeneinander angeordnete Module 13, 14, gefolgt 
von einem Trennmodul 13* (Fig. 20) gefuhrt. Ein weiterer Modul 13" von 
beliebiger Art ist angedeutet. Zusatziich, oder Module 13, 14, 13 13" 
ersetzend, konnten auch ein Langs- Biegemodul 80 (Fig. 2a) oder andere 
Bearbeitungsvorgange ermoglichende Module vorgesehen sein, Der Unterschied 
zwischen den prinzipiell gleichartig wirkenden Modulen 13 und 14 wird anhand 
der Fig. 5 und 12 spater erlautert. Alle Module 13, 13' , 14. 13", 80 sind in 
(Fig. 2, 2a und 3) soferne sie nicht in Weiterbewegungsrichtung 12 verfahrbar 
und, sowie dies aus Fig. 2b ersichtlich ist, mit Stiften 34 und 
Fuhrungsteilen 29 in Bezug auf die Basisplatte 15 festgelegt und zwar uber 
Trager 26, welche jeweils die dem Modul zugeordnete Antriebseinrichtung 27 
tragen. mit denen der jeweilige Modul gegenuber dem unteren Modultrager 16 
quer zur Weiterbewegungsrichtung 12 des Materials 3 verschoben wird. 

Die Anzahl der jeweils eingesetzten Module 13,13' , 13", 14, 80 
hangt von der Lange der Anordnung, den gewunschten Bearbeitungsschritten so- 
wie deren GroBe usw. ab. 

Die Abstande der Locher bzw. Ausnehmungen 58 in der Steck- bzw. 
Positionierleiste 25 konnen in gleichmaBigen bzw. unregelmaBigen Abstanden 
vorliegen; da die Positionierleiste 25 austauschbar ist, konnen Leisten mit 
gewunschten Abstanden fur die Module gewahlt und ausgetauscht werden; es ist 
lediglich erforderlich , der Steuereinheit den Ort, an dem die Module 
eingesetzt sind bzw. den Abstand der Module von der Vorschubeinrichtung 6 
bzw. von einem vorgegebenen Anfangspunkt der Steuereinrichtung 64 
einzugeben . 

Anstelle der Abstandslehre bzw. der Steckleiste 25 ist es moglich, 
mechanische. elektrische oder hydraulische Antriebseinrichtungen 96, z.B, 
Spindeln 97, vorzusehen (Fig. 2b), mit denen die auf den Spindein 97 
sitzenden und mit diesen gegebenenfalls uber Kupplungseinrichtungen 98 
verbindbaren Module 13,14,80 gesteuert durch die Steuereinrichtung 64 in 
bzw. gegen die Weiterbewegungsrichtung 12 zur Positionierung fur die 
Bearbeitungsvorgange langsverschoben werden; fur die Bearbeitungsvorgange 
ist es sodann zweckmaBig, die Module in der eingestellten Position auf einer 
FOhrungs- bzw. Klemmleiste 100 f estzuklemmen, urn ein Verstellen wahrend des 
Bearbeitungsvorganges zu vermeiden . 
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Die Breite und die Langs der Module wird an die Breite des zur 
Verarfaeitung gelangenden Materials 3 und an die Anzahl bzw. GroBe der 
Werkzeuge angepalit, .die von einem Modul getragen werden sollen. 

In Fig. 2c ist die Zufuhrung von zwei Bandern 31 (Streifen, Profilen) 
dargestellt, die mit zwei auf einer Fuhrungsbahn 16 mit einer Fiihrung 28 
verschiebbar gelagerten Halb-Modulen 14 bearbeitbar sind, welche Aus- 
fuhrungsform speziell bei Bandverarbeitung den Vorteil besitzt. entweder 
zwei gleiche Werkstucke cder, wie in vielen Bereichen der Fertigungstechnik 
wichtig und erforderlich, spiegelbildliche Werkstucke sowohl stanzen als 
auch biegen zu konnen (z.B. Schubladenfuhrungen) . Durch die parallel 
fallenden linken und rechten Telle wird die Fertigungslogistik stark 
vereinfacht. Gleichzeitig konnen die -fur breitere Bander vorteilhaften 
Halbmodule auch fur zwei schmale Bander eingesetzt werden. 

Die Postitionierung der einzelnen Module in Schrag- oder Querrichtung 
erfolgt z.B. wie in Fig. 19 dargestellt, durch Antriebseinreichtungen 27, 
welche ^als elektrische Servomotoren. Hydraulik- oder Pneumatikzylinder oder 
mechanische Stellspindeln ausgebildet sein konnen. Die Antriebseinrichtungen 
mussen die Module, d.h. die Grundplatte 17 ausreichend rasch wahrend der 
Zeitspanne, in denen der PressenstoBel 8 in seiner oberen Hubphase ist, 

verstellen konnen. 

Fig. 19 zeigt einen uber Versorgungs- und Steuerleitungen 58 
angespeisten elektrischen Servomotor 59 als Antriebseinrichtung fur den 
Modul mit einem Kugelgewindetrieb 60, der eine Kupplungseinrichtung 57' 
tragt, die mit einer entsprechenden Kupplungseinrichtung 57 an . der 
Grundplatte 17 eines Modules verbindbar ist. Derartige elektromechanische , 
hyraulische, pneumatische oder mechanische Antriebseinrichtungen ermoglichen 
eine rasche und genaue Positionierung der Module quer zur 
Weiterbewegungsrichtung 12 des Materiales 3. 

Die als Antrieb vorgesehene Presse 5 wird im Dauerhubbetrieb oder im 
1 gesteuerten Einzelhubbetrieb gefahren. Die Hubfrequenz ist von der 
Stsuereinheit 64 einstellbar und an die einzelnen Bearbeitungsfalle 
anpaQbar. 

Fig. 5,6 und 8 bis 11 zeigen Oetailansichten von Modulen 13, 
insbesondere die Anordnung und Betatigung der zur Bearbeitung des Materials 
3 vorgesehenen Werkzeuge 30. In Fig. 5 ist ein Modul 13 in geschlossener 
Stellung dargestellt. In der Halteplatte 19 sind, wie insbesondere aus den 
Fig. 8 und 10 deutlicher erkennbar ist, eine Anzahl von Stanzwerkzeugen 30 
verschiebbar gelagert bzw. abgehahgt. Die Werkzeuge besitzen mehr oder 
weniger stark ausgebildete Werkzeugkopfe 47, die in angepaSte Vertiefungen 
bzw. Ausnehmungen 71 absenkbar bzw. eindrOckbar sind. In der Kopfplatte 22 
ist zur Verstellung der Werkzeuge 30 aus einer angehobenen Stellung, in der 
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die Werkzeuge mit den Kopfen aus der Vertiefung 71 nach oben ragen, in eine 
Arbeitsstellung. in der die Werkzeuge 30 in einer abgesenkten Stellung in 
den Vertiefungen 71 fixiert sind, ein oder raehrere Schieber 36 vorgesehen, 
der die einen oder mehrere Nocken 37 tragt bzv;. tragen. Der Schieber 36 ist 
uber eine Betatigungsstange 35 mit einer Antriebseinrichtung 31 gekoppelt, 
die auf einem auskragenden Bauteil 32 der Kopfplatte 22 oder der 
verlangerten Halteplatte 19 gelagert ist. Die Antriebseinrichtung 31 wird 
von der Steuereinrichtung 64 gesteuert und kann z,B. eine Anzahl von seriell 
geschaltenten Pneumatik- oder Hydraulikzylindern 72 umfassen, mit denen eine 
genaue und rasche Verstellung des Schiebers 36 bzw. des Betatigungsnockens 
37 erreicht wird. 

Der Nocken 37 weist vorteilhafterweise eine abgeschragte Auflauf f lache 
bzw, Schragf lache 61 auf, bei deren Anlage an einen Kopf 47 des Werkzeuges 
30 dieses Werkzeug 30 ohne Verklemmen in die albgesenkte Stellung . gedrOckt 
werden kann. Vom Nocken 37 wird das Werkzeug 30 in dieser abgesenkten 
Stellung wahrend des Bearbeitungshubes gehalten. in welcher Stellung die 
freien Enden der Werkzeuge 30 uber die Unterkante des Fuhrungsaufsatzes 70 
in Arbeitsstellung vorstehen und durch das Material 3 in die Matrize 21 bzw. 
Matrizenoffnungen 42 eindringen oder aufsetzen. 

Urn ein Aufschieben des Nocken 37 bzw. der Schragf lache 61 auf 
die Werkzeugkopfe 47, die in nichtaktiviertem Zustand durch das Aufsetzen 
am Material 3 sowie durch auftretende Reibung nach oben verstellt werden und 
somit eine Verschiebung des Nocken 37 verhindern wurden, zu ermogliche, ist 
jeder Werkzeugkopf 47 teilweise von einer Deckflache 43 bzw. 43\ die uber 
die Schragf lache 61 in den Nocken 37 ubergeht, uberdeckt. Diese Deckflachen 
43 bzw. 43* sind insbesondere in den Fig. 9 und 11 ersichtlich. 

GemaB Fig. 8 bis 11 sind fur einen Modul 13 als Aktivierungs- 
einheit vier Schieber 36 vorgesehen, die jeweils einen Nocken 37 tragen (die 
Anzahl der Schieber 36 und Nocken 37 und ihre Zuordnung zu den Werkzeugen 30 
ist wahlbar bzw. variierbar) , Jeder der Nocken 37 kann im vorliegenden Fall 
eines von drei Werkzeugen 30 von insgesamt zwolf Werkzeugen in seine 
Arbeitsstellung verstellen und dort festlegen. Fur jeden Bearbeitungshub 
konnen somit im vorliegenden Fall 0 bis 4 Werkzeuge gleichzeitig in 
Arbeitsstellung verstellt werden. 

Urn ein ungehindertes Bewegen der Schieber 36 zuzulassen, sind die 
Deckflachen 43 bzw. 43* zueinander versetzt angeordnet und uberdecken 
jeweils nur die Halfte der Werkzeugkopfe 47 bzw. sind aneinander vorbei- 
bewegbar, sodaB, wie in Fig. 11 dargestellt ist, auch innenliegende 
Werkzeuge 30 mit einem Nocken 37 erreicht werden konnen. ohne daB die 
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Deckflache 43 des Schiebers 36 mit der Oeckflache 43""des Schiebers 36" ■ 
bzw. die Deckflache 43' des Schiebers 36' mit der Oeckflache 43" des 

Schiebers 36" kollidiert. 

Fig. 11a zeigt eine Ausfuhrungsvariante fur eine Aktivierungsein- 
richtung, mit der die Werkzeuge in Arbeitsstellung verstellt und dort 
wahr-=.nd des Arbeitsvorganges festgelegt werden konnen. Zwischen der nach 
unten weisenden Fuhrungsf lache 76 der Kopfplatte 22 und dem Kopf 47 eines 
Oder mehrerer Werkzeuge 30 ist eine horizontal verdrehbare Nockenschexbe 37' 
gelagert. die von einer Welle 77 getragen ist und von einer nxcht 
dargestellten. von der Steuereinheit 64 gesteuerten Antriebseinrichtung 
derart verdrehbar ist. dafi entweder die eine Endflache 79 (Freigabe) Oder 
die andere Endflache 78 (Arbeitsstellung) oberhalb des Kopfes 47 zu liegen 
kommt. Auch auf diese Weise ist eine rasche Auswahl und Festlegung der 

Werkzeuge moglich. 

Fig 5 zeigt eine unterhalb der Kopfplatte 22 auf den Saulenfuhrungen 
18 gefuhrte Fuhrungsplatte 2G. die von der Kopfplatte 22 mittels zumindest 
einer Oruckfedereinheit 40 weggedruckt wird. Fig. 5 zeigt den Modul mit 
unbelasteten Werkzeugen 30; die Werkzeuge 30 ragen bis knapp vor die Stxrn- 
f lache des FOhrungsaufsatzes 70 und werden bei einer Belastung durch den 
Nocken 37 in eine vorstehende Stellung verstellt und konnen in dxeser 
Stellung in die Matrizenoff nungen 42 der Matrize 21 nach Durchtritt durch 
das zu bearbeitende Material 3 eindringen. Abfuhrkanale 69 dienen zur 
Entfernung der ausgestanzten Teile^^ 

Soferne es sich bei den Mo^^en um Biegeeinheiten bzw. um Abschneid- 
bzw Schereinheiten handelt, ist eine Anordnung von Abf uhrkanalen nicht 
erforderlich; es mOssen jedoch die erforderlicHen Einrichtungen vorgesehen 
sein, um das bearbeitete Material in Langsrichtung der Anordnung 
weiterzubewegen oder um es zu entnehmen. 

Gema(3 Fig. 6 wird die Matrize 21 einlauf seitig von einer 
Auflaufleiste 38 uberragt. die von einer oder mehreren Federn gefiihrt von 
einem Trager 41, in die Hohe ragt bzw. nach oben gedruckt wird und durch den 
Fuhrungsaufsatz 70 at?senkbar bzw. hinunterdruckbar ist. Diese im Modul 
querverlaufende Auflaufleiste 38 dient zum Abheben des Materials 3 von der 
Oberflache der Matrize 21 bzw. von Gegenwerkzeugen oder Auflagef lachen von 
Bearbeitungseinheiten, um einen ungehinderten Materialtransport zu 
e-moglichen. der allenfalls durch nach unten abstehende Verformungen bzw. 
Grate behindert werden konnte. Aufgrund der Federvorspannung der 
Auflaufleiste 38 kann diese wahrend eines Bearbeitungs- 
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vorganges abgesenkt werden und wird im Aufwartshub wieder nach oben 
verstellt . 

Die Werkzeuge 30 sind vorteilhafterweise in ihren Fuhrungs- 
platten 20 und/oder Aufsatzen 70 bzw. in der Halteplatte 19 gegen Verdrehung 
gesichert gelagert, um die Exaktheit der Bearbeitunc zu gewahrleisten , ins- 
besondere dann. wenn es sich nicht um kreisformige Werkzeuge handelt. 

Die Schnelligkeit der Bearbeitung bzw. die Anzahl und der Ablauf der 
Bearbeitungshube hangen von der Umdrehungszahl der Presse bzw. Art und 
Schnelligkeit der Auf- und Abbewegungen des Pressenstossels 8 ab. Vorteil- 
hafterweise wird der Drehwinkel der Pressenkurbelwelle bzw. des 
Pressenst6f3els von der Steuereinheit 64 abgefiihlt, um die entsprechenden 
Verstell- und Weiterbewegungen einzuleiten; so ist es von Vorteil, wenn alle 
Bewegungen drehwinkel- oder stosselstellungsabhangig eingeleitet bzw. 

vorgenommen werden. 

Betrachtet man die schematische Darstellung des Winkeldiagrammes 11 in 
Fig. 1 neben dem Pressenantrieb 10, so erkennt man. dai3 ausgehend vom oberen 
Totpunkt 0° bei einer Winkelstellung von etwa 130° Abfragen durch die 
Steuereinheit 64 vorgenommen werden, ob die entsprechende Vorschubposition 
des Materials 3 erreicht worden ist, ob die entsprechende Position der 
Module erreicht worden ist, ob die entsprechenden Positionen der 
Aktivierungseinheiten, z.B. Schieber 36 bzw. der Nocken 37 erreicht worden 
sind, bzw. ob die richtigen Werkzeuge bzw. Bearbeitungseinheiten aktiviert 
bzw. desaktiviert wurden. Fur die Abtastung zur Uberwachung dieser 
Bewegungen und Positionen sind dem Fachmann bekannte Sensoren vorgesehen, 
deren Signale von der Steuereinheit 64 mittels entsprechender Programme 
verarbeitet werden. Soferne samtliche vorgegebene Positionen erreicht 
wurden, so erfolgt etwa zwischen einer Winkelstellung vpn 130° bis 230° der 
Bearbeitungshub d.h. ein weiteres Absenken der Kopfplatte 22 durch Belastung 
mit dem Pressenstossel 8, die Verformung bzw. Bearbeitung des Materials 3 
und ein Anheben der Kopfplatte 22 und der Werkzeuge 30. Bei einem Winkel von 
etwa 230°, d.h. zu einem Zeitpunkt, bei dem die Werkzeuge 30 sich vom 
Material 3 entfernt haben, beginnen der Materialvorschub, die Modul- 
positionierung, das Setzen der Schieber 36 in ihre neue Position und die 
Ruckversetzung von nicht benotigten Werkzeugen 30 durch entsprechende 
Verstellung der Schieber 36. Diese Verstellbewegungen sollten bis zum 
Erreichen der Winkelstellung von etwa 130° in einem neuen Umlaufzyklus des 
Pressenantriebs abgeschlossen sein. Soferne die geforderten Positionen nicht 
erreicht werden, was durch die Uberwachungssensoren festgestellt wird. 
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erfolgt ein Anhalten der Presse. Ein vollstandiger Hub kann z.B. eine 
Hublange von bis zu mehreren 100 mm besitzen. 

Die Steuerung aller Bewegungsfunktionen wird in der Praxis durch 
eine mehrachsige Positioniersteuerung mit zusatzlichen Eingangs- und 
Ausgangsbaugruppen ubernommen. Die Positionierachsen sind dabei als 
geschlossene Positions- und^p^^iHdigkeitsregelkreise ausgebildet. Die 
Gesamtzahl der moglichen Positionierachsen wird nur durch den verwendeten 
Steuerungstyp begrenzt. Alle Funktionen, wie das Setzen der Ausgange fur die 
Hydraulikzylinder, der Antriebseinrichtungen bzw. das Setzen der Ausgange 
fur Pneumatikzylinder, die Verarbeitung aller Ruckmeldungen usw. werden iiber 
die Eingangs- und Ausgangsbaugruppen der Steuereinrichtung 64 vorgenommen. 

Das zum Betrieb der Anordnung notwendige Programm kann z.B. in 
Form einer Anweisungsliste, eines Funktionsplans, eines Kontaktschaltplanes 
usw. auf einem angeschlossenen Rechner erstellt und uber entsprechende 
Datenleitungen in die Steuereinrichtung 64 transferiert werden; die 
Speicherung und Verwaltung von Anwenderprogrammen kann ebenfalls im Rechner 
erfolgen. 

Erfindungswesentlich ist es vor allem, daS wahrend der Offnungszeit 
bzw, vor und nach dem oberen Totpunkt des Pressenstossels 8 ein oder mehrere 
Module durch entsprechende Positionierachsen, z.B. Hydrauliken, 
Spindelantriebe od.dgl., in die jeweils geforderte Position geschoben werden 
und im Arbeitstakt bzw. -hub sodann gleichzeitig mit einer Mehrzahl von 
Werkzeugen und/oder Bearbeitungseinheiten die Materialbearbeitung erfolgt. 
Es werden gleichzeitig die durch die Schieber 36 beim Schliefien des 
Pressenstossels 8 betatigten Stempelelemente bzw. Werkzeuge 30 aktiviert und 
senken sich bis zum unteren Umkehrpunkt durch das Material 3 bzw. bearbeiten 
dieses durch Trennen, Stanzen, Biegen, Ziehen, Pragen, Verformen oder 
Abscheren; das Material wird gesteuert, z.B. durch einen 

CNC-Walzenvorschub der Vorschubeinheit 6, in die erforderliche Position 
geschoben, wobei das Material 3 durch die gegebenenfalls mehrfach 
vorgesehene Zentriereinheit 9 genau in Bezug auf eine vorgegebene 
Langsmittellinie positioniert wird. 

Wie bereits im Zusammenhang mit Fig. 2 erwahnt, kdnnen anstelle der 
bzw. zusatzlich zu den quer verfahrbaren Module 13 und 14 auch ortsfeste 
Module, z.B. ein Hodul 13' fur ein "Ablangen bzw. Abscheren angeordnet 
werden, so wie anhand Fig. 20 naher erlautert wird. Anstelle von oder 
zusatzlich zu derartigen Modulen konnen auch Langs- und/oder 
Querbiegeeinrichtungen angeschlossen werden, welche untere, auf der 
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Grundplatte 17 gelagerte und obere, von der Kopfplatte 22 geLragene 

Biegewerkzeuge umfassen. 

Es sind bei der erf indungsgemaBen Anordnung verschiedene 
Fertigungsverfahren moglich. So ist z.B. das seqoentielle Abarbeiten eines 
Programmes moglich. bei dem bei jedem Pressenhub ein Werkzeug 30 in einem 
Werkzeugmodul aktiviert und damit eine Bearbeitung durchgefuhrt wird. Die 
Anzahi von Operationen in einem zu bearbeitenden Werkstuck bzw. Material 
entspricht sodann der Anzahi der durchgefiihrten Pressenhube. 

Als Alternative besteht dazu die Abarbeitung eines Programmes im 
Folgebetrieb. wobei die Module durch die Position auf der Steckleiste 25 
bzw. mit entsprechenden Abstandslehren oder Verstelleinheiten in Bezug auf 
eine Nullinie bzw. die Vorschubeinheit 6 positioniert sind. die den 
Abstanden der Bearbeitungsorte oder einem Mehrfachen davon am Werkstuck 
entsprechen.Dabei konnen alle Operationen in einem Werkstuck in einem 
Pressenhub durchgefuhrt werden, d.h. bei jedem Pressenhub wird ein fertiges 

Werkstuck erhalten. 

Ein besonderer Vorteil der Erfindung ist es j edoch, daB die 
beiden zuvor beschriebenen Fertigungsvarianten in Form eines Mischbetriebes 
je nach Erfordernis des Werkstuckes und einer raschen Fertigung kombiniert 
werden konnen . 

Fig. 12 und 13 zeigen eine erf indungsgemaBe Ausfuhrungsvariante 
von Modulen und zwar einen Modul 14, der in der bereits beschriebenen Weise 
quer zur Weiterbewegungsrichtung 12 des Materiales 3 verstellbar ist. Bei 
diesem Modul 14 liegen jedoch die Werkzeuge 30 bzw. Bearbeitungseinheiten 
113 nicht in seinem mittleren Bereich.. bzw. oberhalb einer zentralen 
DurchlaBoffnung. sondern im seitlichen Endbereich, wobei in dem anderen 
Endbereich die Saulenfuhrungen 18 angeordnet sind. Wie Fig. 2 zeigt, konnen 
derartige Module 14 einander gegenuber auf einem gemeinsamen unteren 
Modultrager 16 angeordnet und unabhangig voneinander mit Antriebseinrichtungen 
27 verstellt werden. Im linken Endbereich des Moduls 14 sind z.B. sechs 
Werkzeuge 30 gelagert. die jeweils in z.B. Dreiergruppen von jeweils einem 
Schieber 36 mit einem Nocken 37 in Arbeitsstellung verstellbar sind. Zur 
Betatigung der sechs nebeneinander angeordneten Werkzeuge 30 konnen z.B. zwei 
Schieber 36 vorgesehen sein, die unabhangig voneinander agieren. Es ist jedoch 
auch moglich. einen einzigen Schieber 36 mit einem oder mehreren Nocken 37 
vorzusehen, die jedoch derart angeordnet sind. da6 von einem Nocken immer nur 
ein einziges Werkzeug oder mit mehreren Nocken mehrere vorgegebene Werkzeuge 
betatigt werden. Diese Nocken konnten auf den Schiebern 36 zueinander versetzt 
angeordnet sein. Die Schieber konnen auswechselbar sein. urn andere Nocken 
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verwenden zu konnen. 

Fig. 13 zeigt eine Draufsicht auf die Grundplatte 17 bzw. die 

Matrize 21 mit den Matrizenoffnungen 42 eines Moduls 14. 

Fig. 14 bis 17 zeigen eine weitere erf indungsgemaBe Ausfiihrungs- 
variante: 8ei derartigen Modulen 13 und 14 kann vorgesehen sein, dal3 die 
Werkzeuge 30 in der Halteplatte 19 in verdrehbaren Lagern 44 angeordnet sind. 
Jedes obere Drehlager 44 ist aulien verzahnt und kammt mit einer angetriebenen 
Zahnstange 48. Im Fuhrungsaufsatz 70 sind die drehbaren Lagerteile 73 fur die 
Werkzeuge 30 vorgesehen. Die Werkzeuge 30 sind formschlussig und gegen Drehung 
gesichert, axial nach oben verschiebbar in den auOenverzahnten oberen 

Drehlagern 44 gelagert. 

Jedes der Oder eine Anzahl oder alle der auBen verzahnten 
Drehlager 44 ist bzw. sind andauernd mit der oder den Zahnstangen 48 im 
Eingriff. urn ein ungewolltes Verdrehen der Werkzeuge 30 wahrend der 
Bearbeitung zu vermeiden. 

In der Matrize 21 sind die Matrizeneinsatze 81 mit den 
Matrizenoffnungen 42 ebenfalls verdrehbar in auBenverzahnten unteren Dreh- 
lagern 45 aufgenommen, wobei jedes Drehlager 45 mit einer Zahnstange 46 kammt. 
Die in der Matrize 21 gelagerten Matrizeneinsatze 81 sind formschlussig und 
gegen Verdrehung gesichert von den unteren Drehlagern 45 aufgenommen, welche 
andauernd mit einer Zahnstange 46 in Eingriff stehen. Die beiden Zahnstangen 
46 und 48 stehen mit 2 Zahnradern 51 dauernd in Eingriff. Beide Zahnrader 51 
besitzen innere Ausnehmungen, durch welche eine Formwelle 50, welche in der 
Kopfplatte 22 oder in der Grundplatte 17 befestigt ist, spielfrei verlauft. 

Dadurch wird bei vertikaler Relativbewegung der Kopfplatte 22 zur 
Grundplatte 17 uber die Zahnrader 51 die Synchronbewegung der Zahnstangen 46 
und 48 und damit der oberen und unteren Drehlager 44 und 45 sichergestellt . 

Die Bewegung der Antriebszahnstange 49 erfolgt von der 
Steuereinheit 64 z.B. mit einer eigenen oder mit einem Stellmotor od.dg.; 
damit ist die synchrone Bewegung der Zahnstangen 46,48 und eine synchrone 
Verdrehung der Werkzeuge 30 und der Matrizeneinsatze Bl mit den 
Matrizenoffnungen 42 gesichert. Die Zahne der Zahnstangen 46 und 48 bzw. der 
Drehlager 44 und 45 sind mit 74 bezeichnet. Die Lange der Schiebebewegung der 
Zahnstangen 46,48 ergibt uber den Teilkreisdurchmesser der Verzahnung der 
Zahne 74 den Drehwinkel von den auBenverzahnten Drehlagern 44 und 45. 

Die Module 13,14 sind in ihren Fuhrungsbahnen 28,28' formschlussig 
gefuhrt; da jedoch rasche Bewegungen der Module 13,14 notwendig sind und dabei 
relativ groBe Massen bewegt werden mussen, versucht man, die auftretenden 
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Reibungskrafte zu minimieren. Fig,. 18 stellt einen Schnitt senkrecht zur 
Weiterbewegungsrichtung 12 durch die Fuhrungsbahn 28 dar. Im unteren 
Modultrager 16 ist eine Anzahl von Rollen 52 angeordnet, die jeweils in einer 
Ausnehmung einer Achse 55 drehbar gelagert sind, welche Achse 55 jeweils von 
einem Tragerkorper 54 getragen ist, der von einer Feder 53 abgestutzt ist. Die 
einzelnen Tragerkorper 54 werden durch die Steuereinheit 64 im Falle der 
Notwendigkeit einer Bev^egung des Moduls 13.14 mit einer nicht dargestellten 
Betatigungseinheit angehoben und damit jede der Rollen 52 angehoben bzw. urn 
ein geringes MaB aus der Oberflache 76 der Fuhrungsbahn 28 herausgestellt , 
sodaB der Modul 13,14 bzw. dessen Grundplatte 17 auf den Rollen 52 abrollen 
kann. Anstelle einer zwangsweisen Herausbewegung der Rolle 52 aus der 
Ausnehmung 75 kann auch vorgesehen sein, daB die Feder 53 so stark ausgebildet 
ist, daB sie das Gewicht des Moduls 13,14 tragen kann, sodaB der Modul von der 
Oberflache 76 um ein geringes Spiel abgehoben und leicht betatigbar ist. Im 
Bearbeitungshub werden die Rollen 52 in die Ausnehmung 75 gedruckt und der 
Oruck der Grundplatte 17 wird von der Oberflache 76 aufgenommen. Auf diese 
Weise .ist die Grundplatte 17 seitlich und nach oben hin formschlussig gefuhrt 
und auf ihrer Unterflache reibungsmaBig entlastet. Fig. 26 zeigt einen Schnitt 
in die Weiterbewegungsrichtung 12 durch die obere Fuhrungsbahn 28'. Die 
Kopfplatte 22 tragt eine T-formige Fuhrung, die in der Fuhrungsbahn 28' im 
oberen Modultrager 23 verstellbar ist. Die Kopfplatte 22 bzw. deren T-formige 
Fuhrung ist von Rollen 52 abgehangt getragen, die auf Achsen 55 am oberen 
Modultrager 23 gelagert sind, Wahrend des Ruhe- bzw. Positionierungshubes, in 
dem der Modul 13,14 querverstellt wird, kann die Kopfplatte auf den Rollen 
reibungsarm laufen und der Modul seine Verstellbewegung durchfuhren, Im 
Bearbeitungshub erfolgt eine Kraf tubertragung uber einander gegenufaerliegenden 
Flachen, d.h. die untere .Flache des oberen Modultragers 23 und die nach oben 
weisende Flache der Kopfplatte 22 durch entsprechend gewahlte Spielraume 
zwischen oberen Modultrager 23 und Kopfplatte 22. 

In Fig. 17 ist eine Draufsicht auf die teilweise von den Deckflachen 
43,43' ,43", 43' ' ' uberlagerten Werkzeugkopfen 47 dargestellt, wobei die 
Schieber 36,36' ,36", 36' " seitlich neben bzw. oberhalb der die beiden Reihen 
von Werkzeugen 30 gleichzeitig betatigenden bzw, verdrehenden Zahnstange 48 
gelegen sind. 

Fig. 20 zeigt einen Modul 13* zum Abscheren bzw. Abschneiden der 
Materialbahn. Dazu ist als einziges Werkzeug 30 eine senkrecht auf- und ab 
bewegbare Schneidplatte 30' als Werkzeug vorgesehen. Dieses Werkzeug 30' tragt 
eine Mehrzahl von Kopfen 47, die in der Halteplatte 19 oder auch in der 
Kopfplatte 22 gelagert sind; jedem Kopf 47 ist ein Nocken 37 zugeordnet und 
ist rait diesem in die Arbeitsstellung verstellbar. Jeder Nocken 37 geht uber 



BNSOOCIO: <OE 9419403Ut_L> 



- 16 - : :. 1^ 



> • • • 



eine Schragflache 61 in die Deckflache 43 uber. Die Nocken 37 sind auf dem 
Schieber 36 ausgebildet. der tnittels der Betatigungsstange 35 uber die 
SchieberkuppLung 62 mit der Antriebseinheit 31 verbunden ist. Bei nicht- 
aktiviertem Schieber 36 wird die Schneidplatte 30' durch Federn 82 gegen die 
Deckflache 42 gehoben und damit das Aufsetzen der Schneidkante der 
Schneidplatte 30' am Material 3 verhindert. Dies vermeidet VerschleiB an der 
Schneidkante und unzulassige Einkerbungen am Material 3. Somit ist auch ein 
derartiges Schneid- bzw. Trennwerkzeug 30' ohne weiteres in exnen 
erfindungsgema(3 ausgebildeten Modul zu integrieren. 

Die Matrize 21 bildet mit der Schneidplatte 30' eine 

zusammenwirkende Schneide. 

ZweckmaBig ist es. wenn die einzelnen senkrecht oder geneigt zur 
Weiterbewegungsrichtung 12 verstellbaren Module 13,14 parallel zueinander 
angeordnet sind. 

Die Mitnahme bzw. Bewegung des gesamten Oberteiles - Gestellplatte 
24. oberer Modultrager 23, Kopfplatte 22 mit Halteplatte 19. sowie der uber 
die Druckfedereinheit mit Distanzbolzen 40 verbundenen Fuhrungsplatte 20 - 
durch den Pressenstossel 8 erfolgt zwangslaufig und f ormschlussig . 

In Fig. 21 ist eine vorteilhafte Ausfuhrungsform einer 
Aktivierungs- bzw. Feststelleinrichtung fur die Werkzeuge 30 bzw. fur 
Bearbeitungseinheiten im Schnitt schematisch dargestellt. Diese Art 
Aktiviexungseinrichtung kann anstelle der beispielsweise in Fig. 14 darge- 
stellten Aktivierungseinrichtung treten. Prinzipiell sind auch anders ausge- 
bildete Feststelleinrichtungen moglich. Bei der in Fig. 21 dargestellten 
Aktivierungseinrichtung warden die Werkzeugstempel bzw. Werkzeuge 30 von 
Nocken 89 mit Nockenf lachen 84 in die Vertiefungen 71 in der Halteplatte 22 
Oder in die Kopfplatte 19 gedruckt und dort wahrend des Arbeitshubes. festge- 
legt bzw. festgehalten. Uber jedem Werkzeugkopf 47 ist eine insbesondere in 
ihrer Breite auf den Werkzeugkopf 47 abgestimmte Nockenscheibe 83 angeordnet. 
die auf einer Austrittswelle 86 befestigt ist. Die Welle 86 wird von einer 
nicht naher dargestellten Antriebseinrichtung verdreht, so daB der bzw. die 
Nocken 89 der jeweiligen NocKenscheiben 83 entweder in eine Arbeitsposition 
Oder in eine Freigabeposition verdrehbar ist bzw. sind. Eine Nockenscheibe 83 
kann auch mehrere Nocken 89 tragen. urn entweder eine Absenkung des Werkzeuges 
30 urn unterschiedliche AusmaBe zu ermoglichen oder urn die Zeiten zum Inein- 
griffbringen eines Nocken 89 mit einem Werkzeugkopf zu verkurzen. 

Jede Nockenscheibe 83 besitzt am Umfang eine urn den Betatigungsweg eines 
Werkzeuges 31 erhohte Nockenflache 84. welche im Aktivierungszustand auf den 
Werkzeugkopf bzw. Stempelkopf 47 druckt und damit das Eindringen, Durch- 
schneiden. Pragen. Ziehen oder Biegen des zu bearbeitenden Materials 3 durch- 
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fuhrt. Insbesondere beidseits der Nockenscheiben 83 befinden sich abgesetzte 
Bundflachen 85 in der Kopfplatte 22 oder der Halteplatte 19. welche einerseits 
die Lagerung der Welle 86 bzw. der Nockenscheiben 83 bewerkstelligen und 
anderseits die entstehenden Bearbeitungskrafte. welche uber die Werkzeug- 
stemoel bzw. Werkzeuge 30 in die zugehorigen Werkzeugkopfe 47 uber die Nocken- 
scheiben 83 eingeleitet warden, an die Kopfplatte 22 bzw. die Halteplatte 19 
weitergeben und so eine starre Verbindung zwischen dem Werkzeug 30 und dem 

PressenstoSel 8 ermoglichen . 

Die freie Drehbewegung der einzelnen Nocken 89 von nicht im Einsatz be- 
findlichen Werkzeugen 30 wird durch Ausfrasungen 87 in der Kopfplatte 22 bzw. 
in der Halteplatte 19 ermoglicht. 

Die Drehbewegung aller Nockenscheiben 83 sowie die zwischen den einzelnen 
Nockenscheiben 82 genau definierte radiale Position der Nockenflache 84 bzw. 
die entsprechenden Drehwinkelabstande zwischen einzelnen Nocken 89 werden von 
vornhinein festgelegt und sind vorzugsweise fur verschiedene Betriebszustande 
veranderbar. Zur Veranderung bzw. Festlegung dieser Parameter konnen Stxfte 88 
vorgesehen sein, die die Nockenscheiben 83 durchsetzen und mit der Antrxebs- 
welle 86 fest verbunden werden konnen. 

Die Drehung der Antriebswelle 86 kann durch verschieden ausgefuhrte 
Antriebseinrichtungen erfolgen. welche ein winkelabhangiges Positionieren er- 
o^oglichen; insbesondere konnen dazu Schrittmotoren eingesetzt werden. Oxe 
Positionierung der Antriebswelle 86 erfolgt von einem Rechner oder von der fur 
die Anordnung vorgesehenen Steuereinheit . 

Fig. 22 zeigt einen Schnitt langs der Linie A-A in Fig. 21 und Fig. 23 zeigt 
einen Schnitt langs der Linie B-B in Fig. 21. 

Fig 22 zeigt ein Werkzeug 30, das vom Nocken 89 in die Arbeitsstellung 
verstellt ist; in Fig. 23 ist das Werkzeug 30 in seiner Ruhestellung und der 
Nocken 89 in seiner Freigabestellung dargestellt. Strichliert sind weitere 
mogliche Stellungen fur den Nocken 89 dargestellt. die dieser einnehmen kann, 
wenn die Nocken 89 anderer Nockenscheiben 83 in ihre Arbeitsposition verstellt 
werden und der dargestellte Nocken in seiner Freigabestellung verbleiben soil. 
Die Geometrie der Nockenscheibe 83 gemaS Fig. 22 und 23 ist derart ausgelegt. 
daB der Nocken 89 mit seinen seitlich anschlieBenden Auflaufflachen 90 sieben 
Freigabestellungen und eine Arbeitsstellung einnehtnen kann. 

Die in den Fig. 21 bis 23 dargestellte erfindungsgemaBe Aktivierungs- 
einrichtung besitzt gegenuber einer Betatigung der Werkzeuge 30 mittels 
Schieber 36 den Vorteil. daB die Abstande zwischen den Haoptachsen der Werk- 
zeuge 30 wesentlich enger festgelegt werden konnen. da die zur Aktivierung 
notwendige Schragflache 61 der Nocken 73 der Schieber 36 (Fig. 8) relativ lange 
ausgebildet sein muB; im vorliegenden Fall ist die Auflauff lache 90 jedoch 
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quer zur Reihe der Werkzeuge 30 auf einer Nockenscheibe 83 angeordnet. Die 
Breite der Nockenscheiben 83 kann auf die jeweilige Breite der Werkzeugkfipfe 
47 abgestimmt werden, so da6 der Achsabstand der einzelnen Werkzeuge 30 auch 
auf die konstruktiv erf orderlichen Mindestabstande reduziert werden kann. 

Die Orehbewegung der aus einzelnen Nockenscheiben 83 zusammengesetzten 
Nockenwelle 86 erfolgt Ober einen Schrittmotor, welcher von einem Rechner bzw. 
der Steuereinheit angesteuert wird. Unter Berucksichtigung der jeweils kurze- 
sten Drehwinkelbewegung . von einer im Nocken 89 zum nachsten Nocken bzw. in 
eine Leerstellungsposition durch den Rechner bzw. das Rechenprogramm bzw. 
einer Drehrichtungsfindereinheit kann eine sehr kurze Verstellzeit erreicht 
werden, unabhangig davon. wie groS der zu betatigende Werkzeugkopf 47 ist. 
Durch Einsatz mehrerer Nockenwellen 86 nebeneinander in einem Modul 13 in der 
KopfpLatte 22 und/oder in der Halteplatte 19 kann die Anzahl der Werkzeuge 30 
pro Modul 13 stark erhoht werden. was wirtschaftlich ist und zu geringeren an- 
teiligen Werkzeugkosten pro Werkzeug 30 fuhrt. 

Die in Fig. 21 dargestellte Anordnung beinhaltet sieben Platze 89' 
fur Werkzeuge 30 und eine Leerstellungsposition. Diese sieben Werkzeuge 30 
sind einzeln fur sich ansteuerbar bzw. freigebbar. 

Durch Auswechseln der entsprechenden Nockenscheiben 83, z.8. bei Einsatz 
von Nockenscheiben 83 mit mehreren Nocken 89, konnte auch vorgesehen werden. 
daB mehrere Werkzeuge 30 in verschiedenen Kombinationen gleichzeitig in die 
Arbeitsposition verstellt werden konnen. Die Anzahl der moglichen wahlbaren 
Positionen ist vom Durchmesser der Nockenwelle und vom erforderlichen Frei- 
stellungsweg der nicht aktivierten Werkzeuge 30 abhangig. 

Wichtig fur die Einsatzmoglichkeit von groBen Werkzeugen, d.h. mit groBe- 
ren Durchmessern. ist es, daO die Auflaufflache 90 der Nocken 89 bei nicht ak- 
tiven Nocken parallel zur Oberflache des Werkzeugkopf es 47 zu liegen kommt. 
Bei kleinerem Nockenwellendurchmesser muBte andernfalls die Nockenflanke bzw. 
die Auflaufflache 90 steiler angelegt werden und man muSte damit den Durch- 
messer des Werkzeugkopf es 47 bzw. des Werkzeuges 30 begrenzen bzw. eine An- 
steigung der Kopfflache 47 vornehmen und relativ reibungsarm die Verstellbe- 

wegungen vornehmen. 

Fig. 27 bis 29 zeigen eine Variante eines Moduls, insbesondere von 
Halbmodulen. Wesentlich ist, daB der Antrieb fur die Orehbewegung von der 
Halteplatte 19 auf bzw. in die Fuhrungsplatte 20 verlegt wurde. Dadurch 
entf alien bei dieser Version die Lagerteile 73. Weiters wird die 
Antriebszahnstange 49 ebenfalls in die Fuhrungsplatte 20 verlegt. Diese kann 
durch alle moglichen Antriebseinrichtungen (Zylinder oder Antriebsmotoren mit 
Spindeln) betatigt werden; so erfolgt das programmierbare Drehen der Drehlager 
44. welche f ormschlussig die Werkzeuge 30 fuhren. Uber die Zahnstange 48. die 
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Zahnrader 51 und die Formwelle 50 wird die in der Grundplatte 17 befindliche 
Zahnstange 46 mit den damit kammenden Matrizeneinsatzen 81 synchron 
angetrieben . 

Ourch diese Anordnung ist es moglich, sowohl die Antriebseinrichtung 27 
fur den Modul. welche uber die Kupplung 57 mit der Grundplatte 17 verbunden 
ist. die Antriebseinheit 31 zur Betatigung der Werkzeuge 30 und auch die nicht 
dargestellte Positioniereinheit zur Betatigung der Antriebszahnstange 49 auf 
einer Modulseite anzuordnen. Oaraus folgt. daB zwei auf einem Modultrager 16 
gegenOberliegend angeordnete Module 14 in einfacher Weise als Drehmodule 
ausgebildet werden konnen. 

Fig. 24 und 25 zelgen schematisch eine Ausfuhrungsform einer 

Aktivierungseinheit, bei der die Aktivierung von Werkzeugen oder 
Bearbeitungseinheiten hydraulisch erfolgt. Uber den Kopfen 47 der. Werkzeuge 30 
befinden sich in der Kopfplatte 22 oder in der Halteplatte 19 eingebaute 
Kolben 91, welche im Durchmesser auf die Kontur des Werkzeugkopfes 47 
abgestimmt: sind. 

iJber eine von der Steuereinheit 64 gesteuerte Hydraulikeinheit 94 wird 
dauernd Oruckol mit niedrigem Druck durch die Ventile 93. Schlauche und/oder 
Rohre und/oder Bohrungen 92 zu den Fluidraumen 95 uber den Kolben 91 
gefordert und diese sowie die darunter befindlichen Werkzeugkopfe 47 um den 
durch die Vertiefung 71 moglichen Weg in die Arbeitsstellung nach unten 
gedruckt, aber nicht druckbeauf schlagt , sodaB sie beim Auftreten auf das 
Material anhebbar sind bzw. keine Werkstuckverf ormung bewirken. 

Um das Oder die bein. nachsten StoBelhub benotigteCn) Werkzeug(e) 
30 in Arbeitsstellung zu halten bzw. dort festzulegen, wird duch die 
Steuereinheit 64 das oder die zugeh6rige(n) Ventil(e) 93 geschaltet und 
somit das Druckfluid am Ab -bzw. RuckflieBen in die Hydraulikeinheit 94 
gehindert. Oadurch kann das ausgesuchte Werkzeug 30 bzw. die 
Bearbeitungseinheit im Gegensatz zu den nicht aktivierten Werkzeugen bzw. 
Bearbeitungseinheiten beim Aufsetzen auf das Material 3 nicht hochgeschoben 
werden und fuhrt die vorgesehene Bearbeitung durch. 

Fig. 74 zeigt eine Variante eines Antriebs fur die erfindungsgemaBe 
Anordnung. Bei diesem Antrieb ist eine Hydraulikeinheit 114 vorgesehen, die 
uber entsprechende Druckleitungen 115 Oruckkolben 116 ansteuert, mit 
denen die Antriebsplatte 23 oder die oberen Modultrager 22 oder die Kopf- 
platten 19 auf- und abbewegbar sind. Bei Druckbeauf schlagung bzw. 
Einleitung und Ableitung eines Hydraulikf luides in diese Hydraulikkolben 116 
werden Auf- und Abwartsbewegungen der oberen Kopfplatte bzw. der oberen 
Modultrager erzielt und damit die auf der Anlagenplatte 7 angeordneten 
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Modultrager 13,14 betatigt werden. Fig, 74 zeigt ferner, da5 die Module 13,14 
auch vereinzelt bzw. zu Gruppen zusammengefaBt angeordnet werden konnen; die 
2u Gruppen zusammengefaBten Module 13,14 werden jedoch immer gleichzeitig 
betatigt, was bedeutet, daB die in den einzelnen Modulen mit der 
Aktivierungseinheit aktivierten Werkzeuge und/ Oder Bearbeitungseinrichtungen 
gleichzeitig, d.h. wahrend ein und desselben Arbeitshubes , von der 
dieser Modulgruppe zugeordneten Antriebsplatte 23 betatigt werden. 

Fig. 30 und 31 zeigen verschiedene in Modulen, insbesondere in Halb- 
modulen 14, angeordneten Bearbeitungseinrichtungen 113, 

Der in Fig. 30 dargestellte Modul 14 tragt als Bearbeitungseinheit 113 
eine von SchweiBelektroden 101 gebildete WiderstandsschweiBeinrichtung . Die 
Aktivierungseinheit 131 kann im vorliegenden Fall von einer Verstellein- 
richtung fur die obere und/oder untere SchweiBelektrode 101 gebildet sein. 
Diese Verstelleinrichtung 131 kann eine hydraulische Einrichtung sein, oder 
eine auf Schieber und/oder Nockenwellenbasis f unktionierende Einheit sein, so 
wie dies bereits bei den Aktivierungseinheiten fur die Werkzeuge 30 naher 
beschrieben wurde. Der Arbeitsdruck wird sodann im Arbeitstakt vom Antrieb, 
z,B, dem PressenstoBel aufgebracht. 

Fig. 31 zeigt eine Bearbeitungseinheit 113 in einem Modul 14, die von 
einer Fugeeinheit 108 bzw. entsprechenden oberen und unteren Fugewerkzeugen 
gebildet ist. Mit 109 ist eine Zufuhrungseinheit fur Fugeteile beschrieben. 
Die Aktivierungseinrichtung wird in diesem Fall wiederum von einer 
Verstelleinrichtung 131 fur das obere und/oder untere Fugewerkzeug gebildet. 
Der Fugedruck wird im Arbeitstakt aufgebracht. 

Nachdem bei diesen Bearbeitungseinrichtungen mit der Aktivierungseinheit 
eine entsprechende Positionierung bzv;. Festlegung der 

Bearbeitungseinrichtungen in ihrer Arbeitsposition erfolgt ist, wird der 
Bearbeitungsvorgang vorgenommen . 
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Schutzanspruche: 

1. Anordnung zur spanlosen Bearbeitung, Insbesondere zum Stanzen. Biegen. Ziehen, 
Pragen. Trennen. von profil-.band-, platten- oder streifenformigem Material oder Werkstucken. 
vorzugsweise aus MetaH. Kunststoff. Holz oder Karton. mit zumindest einem quer zur 
Weitertjewegungsrichtung (12) des Materials oder Wert<stuckes (3) verstellbaren 
werkzeugtragenden Modul (13.14). der mit einem Antrieb (5). z.B. einem auf- und abgehenden 
Pressenstossei einer Presse. betatigbar ist. dadurch gekennzeichnet, daR zumindest zwei Module 
(13.14) vorgesehen sind. die jeweiis zumindest zwei unabhangig voneinander einsetzbare 
Weri<zeuge (30) und/oder zumindest eine Bearbeitungseinheit (113). z.B. eine Presse. eine 
Schneideinrichtung. eine Elektrodeneinheit zum Widerstandsschweiften, eine Fugeeinheit od.dgl.. 
tragen, welche Module (13,14) von zumindest einer. vorzugsweise einer jedem Modul (13.14) 
eigenen. Antriebseinrichtung (27.96) zwischen den einzelnen Arbeitshiiben bzw. 
BeariDeitungszeitspannen in Bezug auf die Weiterbewegungsrichtung (12) des zu bearbeitenden 
Materials (3) in Langs- und/oder Quemclitung. vorzugsweise unabhangig voneinander, von einer 
Arbeitsposition direkt in eine andere vorgegebene Arbeitsposition verstelibar, vorzugsweise 
stufenlos verstelibar, sind und daB jeder der Module (13.14) zumindest eine mit dem jeweiligen 
Modul (13.14) mitbewegbare und von diesem Modul getragene Aktivierungseinheit fur jedefe) 
einzelne oder fur eine Gruppe oder fur alle der von dem jeweiligen Modul (13,14) getragene(n) 
Werkzeug(e) und/oder getragene(n) Beart3eitungselnheit(en) (113) aufweist. 

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Aktivierung bzw. die 
Festlegung in Arbeitsstellung von Werkzeugen (30) bzw. von Bearbeitungseinheiten (113) oder 
ihre Versteliung in Ruheposition wahrend der Bewegung der Module (13,14) von einer 
Arbeitsposition in die andere Arbeitsposition oder in der Zeitspanne zwischen zwei 
aufeinanderfolgenden Arbeitstakten erfolgt. 

3. Anordnung nach Anspmch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. daR mit der 
Aktivierungseinheit entweder bereits in Arbeitsstellung befindiiche Werkzeuge (30) oder 
Bearbeitungseinheiten (113) in dieser Stellung fiir die Zeitspanne der Materialbearbeitung 
verriegelbar bzw. festiegbar oder in Ruhesteiiung befindiiche Weri<zeuge (30) oder 
Bearbeitungseinheiten zumindest fur die Zeitspanne der Materialbearbeitung in die Arbeitsstellung 
verstelibar und dort verriegelbar bzw. festiegbar sind, wobei als Aktivierungseinheit fur die 
Weri^zeuge (30) zumindest ein Schieber (36) oder zumindest eine Nockenscheibe (83) oder 
zumindest eine einen oberiialb des Weri<zeuges (30) gelegenen Druckraum (95) mit 
Hydraulikflussigkeit versorgende und den Kopf bzw. einen Kolben (91) zumindest eines 
Weri<zeuges (30) druckbeaufschlagende Hydraulikeinheit (94) oder fur eine als 
Widerstandsschweifteinrichtung ausgebildete Bearbeitungseinheit eine zumindest eine der, 
insbesondere die obere. SchweiSelektroden (101) in Arbeitsposition verstellende Versteileinheit 
(131) Oder fur eine als Fugeeinheit ausgebildeten Bearbeitungseinheit eine Versteileinheit (131) 



BNSOOCIO: <Oe 941940aUlJ_> 



fur zumindest eines der Fugewerkzeuge (108) und/cxler die Zufuhreinrichtung (108) fur die 
FQgeteile vorgesehen ist. 

4. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, daB mit der 
Antriebseinheit (5) alle Module (13.14) oder alle einzeinen zu einer Gruppe von Modulen 
gehorenden Module (13,14). d.h. alle aktivierten bzw. in Arbeitsstellung festgelegten bzw. 
verriegeften Werkzeuge (30) und Bearbeitungseinheiten (113). gleichzeitig betatigbar sind. wobei 
gegebenenfalls als Antriebseinheit etne mechanische Einheit, z.B. der StoSel einer Presse. der die 
im Einbauraum der Presse befindlichen Module (13.14) bzw. Modulgmppen bzw. 
Bearbeitungseinrichtungen betatigt. oder eine Nockenwelte, mit der die einzeinen Module (13,14) 
und/oder Bearbeitungseinrichtungen betatigbar sind oder eine hydraulische Einheit. mit der z.B. 
eine einer Ai^cahl von Modulen (13.14) gemeinsame Antriebsplatte verstellbar ist, vorgesehen ist. 

5. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet. dali jeder 
Modul (13.14) oderjede Modulgruppe eine auf einer bzw. in einer quer (senkrecht oder schrag) 
zur Weiterbewegungsrichtung (12) des Materials (3) verlaufenden Fuhrungsbahn (28) 
verschiebbar'gelagerte und zumindest eine Matrize (21) tragende Gmndplatte (17) und eine von 
dieser beabstandete, relativ zu dieser verstellbare und vom Antrieb (5). z.B. der Presse der 
Hydraulikeinheit. der Nockenwelle oder dem Pressenstossel (8). beaufschlagte Kopfplatte (22) 
und gegebenenfalls eine mit ihr verbundene Halteplatte (19) und gegebenenfalls eine zwischen 
Kopfplatte (22) und Grundplatte (17) verstellbar angeordnete Fuhmngsplatte (20) umfaGt. wobei 
die zumindest zwei Werkzeuge (30) bzw. die zumindest eine Bearbeitungseinheit (113) von der 
Kopfplatte (22) oder der Halteplatte (19) oder der Fiihrungsplatte (20) getragen sind. 

6. Anordnung nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dali entweder 
ein Oder einander gegenuber zwei Module (13.14) mit seiner (ihrer) Grundplatte (17) auf dem 
Aniagentisch (7), insbesondere Pressentisch (7). oder auf einer auf einem Aniagentisch (7) 
angeordneten Basisplatte (15) oder auf einer einzigen oder auf einer jeweils eigenen quer zur 
Weiterbewegungsrichtung (12) veriaufenden Fuhrungsbahn (28) gelagert ist (sind). 

7. Anordnung nach einem der AnsprQche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, daG vom 
Pressenstossel (8) oder der Gestellplatte (24) oder einer Antriebsplatte. gegebenenfalls in 
Weiterbewegungsrichtung (12) vertaufende. z.B. mit T-Steinen (29'). verstell- bzw. verschiebbare 
obere Modultrager (23) getragen sind. die jeweils eine oder eine Anzahf quer zur 
Weiterbewegungsrichtung (12) vertaufende Fuhnjngsbahn(en) (28") fur die Kopfplatte (22) eines 
Moduls (13,14) tragen. 

8. Anordung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dali jedem 
Modul (13.14) bzw. jeder Grundplatte (17) oder jeder Modulgruppe zur Quer- und/oder 
Langsverstellung eine eigene Antriebseinrichtung (27). z.B. ein Hydraulikzylinder oder eine 
Antriebsspindel, zugeordnet ist. wobei gegebenenfalls die Antriebseinrichtung(en) (27) von einem 
schwenkbar am unteren Modultrager (16) gelagerten Trager (26) getragen und an der Grundplatte 
(17) an- bzw. von dieser abkoppelbar sind. 
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9. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. daG als 
Aktivierungseinheit bzw. Verstelleinheit ein Schieber (36) auf bzw. in der Kopfplatte (22) und/oder 
der Halteplatte (19) oder auf bzw. in der Fuhrungsplatte (20) gelagert und mit einer Antriebseinheit 
(31) verstellbar ist und zumindest einen Nocken (37) tragt, der uber zumindest einen Kopf (47) 
eines Wericzeuges (30) bzw. dem Verstellorgan (131) der Bearbeltungseinheit (113) in Steliung 
bringbar ist und das Werkzeug (30) bzw. den verstellbaren Teil der Bearbeitungseinheit (113) in 
die Arbeitsstellung verstellt bzw. druckt und/oder dort festfegt. wobei gegebenenfalls eine sich im 
Raum zwischen den Kopfen (47) der Werkzeuge (30) oder der Bearbeitungseinheit (113) und 
einer FQhrungsfllache (76) der Kopfplatte (22) erstreckende Uberdeckungsflache (43,43') am 
Schieber (36) vorgesehen ist, die die nicht von Nocken (37) Qberlagerten Kopfe (47) der 
Werkzeuge (30) bzw. der Bearbeitungseinheiten (113) vorzugsweise nur teilweise uberdeckt und 
vorteilhaftenweise uber eine Schragflache (61) in den vom Schieber (36) nach unten vorstehenden 
bzw. abgehenden Nocken (37) ubergeht. 

10. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Module (13,14) bzw. die einzelnen unteren Modultrager (16) in Weiterbewegungsrichtung (12) mit 
Antriebseinheiten, z.B.Spindeltrieben, gegebenenfalls stufenlos verstellbar sind oder auf allenfalls 
austauschbar an der Basisplatte (15) und/oder dem Pressentisch (7) angebrachten 
Positionierieisten (25) in vorgegebenen Stellungen bzw. in vorgegebenen /^Jjstanden in Bezug auf 
einen Ausgangsnullpunkt bzw. eine Ausgangslage des Werkstuckes bzw. Materials positionierbar 
bzw. festlegbar sind. 

11. /sjiordnung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daft 
zumindest ein, vorzugsweise alle. Werkzeuge (30) bzw. verstellbaren Teile der 
Bearbeitungseinrichtungen (113) in der Kopfplatte (22) oder in der Halteplatte (19) oder in der 
FGhrungsplatte (20) in einem verdrehbaren Werkzeughalter bzw. oberen Drehlager (45) gelagert 
sind, daU die zugeordneten Matrizeneinsatze (81) bzw. Gegenwerkzeuge mit den 
Matrizenoffnungen (42) in der Matrize (21) bzw. in der Gmndplatte (17) in einem unteren 
Drehlager (45) verdrehbar gelagert sind und daS die Bewegung jedes Werkzeuges (30) mit der 
Bewegung des jeweils zugeordneten Matrizeneinsatzes (81) bzw. die Drehbewegungen der 
beiden Drehlager (44.45) mit einer Synchronisationseinheit (50) synchronisiert erfolgen. wobei 
gegebenenfalls die oberen Drehlager (44) und die unteren Drehlager (45) von zumindest einer 
Zahnstange (46,48,49) angetrieben sind und gegebenenfalls die in der Kopfplatte (22) oder 
Halteplatte (19) oder Fuhrungsplatte (20) und die in der Grundplatte (17) verlaufende(n) 
Zahnstange(n) (46,48,49) mit einer Formwelle (50) od.dgl. bewegungsmaSig gekoppelt sind. 

12. /Vnordnung nach einem der /\nspruche 1 bis 11. dadurch gekennzeichnet, daG zur 
Steuemng und Obenwachung der Quer- und/oder Langsbewegung der Module (13,14) bzw. der 
unteren Modultrager (16) und/oder der T§tigkeit der Aktivierungseinheit{en), insbesondere der 
Bewegungen der Schieber (36), und/oder der Vorschubeinheit (6) fur das Material und/oder der 
Hubzahl des Antriebes (5), insbesondere der Presse, und/oder die Verdrehung der Weri<zeuge 
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(30) und/oder Matrizeneinsatze (81) um ihre Achse eine Steuereinheit (64), vorzugsweise ein 
Rechner, vorgesehen ist. 

13. Anordnung nach einem der AnsprQche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Gmndplatte (17) mit einer Anzahl von RoJIen (52) und/oder Kugein abgestutzt ist, die auf dem 
unteren Modultrager (16) gelagert und mit Federn (53) in die Fuhrungsbahn (28) fur die 
Grundplatte (17) auf dem unteren Modultrager (16) gedruckt sind und die Grundplatte (17) 
wahrend ihrer Verstellbewegung vom Grund der Fuhrung (28) wegdrucken und/oder das 
gegebenenfalls eine von der Steuereinheit (64) gesteuerte Hebeeinheit fur die Tragkorper (54) der 
jeweiligen Rolle (52) vorgesehen ist. 

14. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 13. dadurch gekennzeichnet, daB im 
Einlaufbereich der Anordnung eine Zentriereinheit (9) fur das Material (3) angeordnet ist und dalS 
in Abhangigkeit von einer von der Zentriereinheit (9) vorgegebenen Bezugslangsachse die 
Quert>ewegung derModule (13.14) gesteuert ist. 

15. Anordnung nach einem derAnspruche 1 bis 14. dadurch gekennzeichnet. dali die 
Gestellplatte' (24) und/oder der obere Modultrager (23) mit dem Pressenstossel (8) bzw. mit der 
Antriebsplatte bzw. die Basisplatte (15) und/oder der untere Modultrager (16) mit, dem 
Aniagentisch, insbesondere Pressentisch (7) formschlussig verbunden sind und/oder dali die 
Gestellplatte (24) und die Basisplatte (15) Fuhrungsteile (29,29') fur eine Mehrzahl von 
nebeneinander anzuordnenden oberen Modultragem (23) bzw. unteren Modultragem (16) tragen. 

16. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 15. dadurch gekennzeichnet. daB in der 
Kopfplatte (22) oder der Haitepiatte (19) Oder in der Fuhrungsplatte (20) oder in den oberen 
Drehlagem (44) Ausnehmungen (71) zur zumindest teilweisen Aufnahme der Kopfe (47) der 
Werkzeuge (30) ausgebildet sind. 

17. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 16. dadurch gekennzeichnet. daB in der 
Kopfplatte (22) und/oder der Haitepiatte (19) und/oder der Fuhrungsplatte (20) als 
Aktivierungseinheit zumindest eine Nockenwelle (86) verdrehbar gelagert ist. die von einer 
Antriebseinheit, insbesondere einem Schrittmotor. angetrieben ist. der seinerseits von einem 
Rechner bzw. der Steuereinheit (64) gesteuert ist und die an ihrer Umfangsflache zumindest einen 
Nocken (89) tragt. der uber den Kopf (47) bzw. den Kopfen eines Werkzeuges (30) bzw. einer 
Bearbeitungseinheit (113) bzw. deren verstellbaren Teil (131) in Stellung bringbar ist und das 
Werkzeug (30) bzw. den Verstellteil (131) in die Arbeitsstellung druckt bzw. dort festlegt. wobei 
gegebenenfalls die Nockenwelle (86) eine Mehrzahl von gegebenenfalls steckverbundenen 
Nockenscheiben (83) umfaBt, die jeweils zumindest einen Nocken (89) tragen. wobei 
gegebenenfalls jeder Nocken (89) seitlich von Auffaufflachen (90) begrenzt ist und/oder 
gegebenenfalls die Nocken (89) einzelner Nockenscheiben (83) auf der Nockenwelle (86) 
gegeneinand r versetzt angeordnet sind. sodaB verschiedene Werkzeuge (30) bzw. 
Bearbeitungseinheiten (113) wahlweise in die Arbeitsposition verstellbar und dort festlegbar sind. 
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18. Modul fur eine Anordnung zur spanlosen Bearbeitung. insbesondere zum Stanzen 
und/oder Biegen und/oder Trennen oder dgl., von profil-, band-, platten oder streifenformigem 
' Material bzw. Werkstucken. welcher Modul zumindest ein Werkzeug (30) und/oder zumindest eine 
Bearbeitungseinheit (113) tragt und mit einem Antrieb (5). z.B. einem auf- und abgehenden 
Pressenstossel, einer Hydraulikeinrichtung. einer Nockenwelle od.dgl., betatigbar ist. 
insbesondere fur eine Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet. 
daS der Modul (13,14) fur seine Bewegung quer zur WeitertDewegungsrichtung (12) des zu 
bearbeitenden Materials (3) in einer Grundplatte (17) eine FQhrung fur eine Fuhrungsbahn (28) 
aufweist, daa der Modul (13.14) eine die Werkzeuge (30) und/oder zumindest eine 
Bearbeitungseinheit (1 13) tragende Kopfplatte (22) oder Halteplatte (19) oder Fuhrungsplatte (20) 
aufweist und daG der Modul (13,14) eine Aktiviereinrichtung. z.B. zumindest einen 
Nockenscfiieber. zur Festlegung bzw. Aktivierung von dem(n) bzw. von der fur eine 
Bearbeitungstatigkeit in einem Arbeitshub ausgesuchte(n) Werkzeug(en) (30) bzw. ausgesuchten 
Bearbeitungseinheit tragt. und daG zwischen der Grundplatte (17) und der Kopfplatte (22) oder 
Halteplatte (19) des Moduls (13.14) zumindest eine Saulenfuhaing (18) angeordnet ist, auf 
welchen Saulenfuhrungen gegebenenfalls die Fuhmngsplatte (20) gefuhrt ist. 
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